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@) Veriahren und Vorilchtung zum Herstellen von Slebdruckgewak>en fOr SlebdnickzyUndar. 

@ Nach dem erfindungsgemaBen Verfahren wird Chrom- 
stahlgewebe In Leinenbindung mix vorzugsweise einer Mesh- 
Zahl von 250 bis 500 und einer DrahtstSrke von 5 bis 10 my 
kontinuierlich elektrolytlsch Oder chemisch in einer Dicke von 
2 bis 20 my mil Nickel beschichtet und das so versteifte Ge- 
webe kontinuierlich mit einer einseitig ebenen Schicht einer 
llchtempfindUchen Emulsion Oder L5sung versehen, indem zur 
Bildung der ebenen Schicht die Ochtempfindliche Emulsion 
Oder Ldsung auf eine ebene. beheizte. bewegte FlSche aufge- 
tragen wird und wahrend des Trocknungsvorganges der 
Schicht die vemickelte Chromstahlgewebebahn auf die 
Ruckseite der Schicht gefuhrt und durch Aufbrtngen einer wei- 
teren Emulsionsschicht mit der gebildeten ebenen Schicht 
verbunden wird. Als Vorrichtungen werden zum Vernickein 
mehrere Tauchbader zum Reinigen und Entfetten der Chrom- 
stahlgewebebahn und vorzugsweise eine negativ gepolte Kon- 
taktwaize und ein elektrolytisches Tauchbad mit einem in das 
Bad eintauchenden, nicht leitenden Zylinder venvendet. uber 
den die Chromstahlgewebebahn zum kontinulerllchen Ver- 
nickein gefOhrt wird. Zum Herstellen der ebenen Schicht aus 
Itchtempfindllchem Material wird eine aus ^nem oder meh- 
reren geheizten. mit Auftragsvonrichtungen und Zufuhrvorrich- 
tungen fur die Chromstahlgewebebahn versehenen Zytindem 
bestehende Vorrichtung verwendet. 
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Ferd. Ruesch AG 
St. Ballen/Schweiz 

Verfahren und Vorrlchtunq zum Herstellen von 
Siebdruckqeweben fiir Siebdruckzyl inder. 

Die Erfindung hat ein Verfahren und Vorrichtungen 
zum kontinuierlichen Herstellen von f otocheraisch 
beschichteten Siebdruckgeweben zum Gegenstand, aus 
denen Siebdruckzy Under zura rotativen Siebdrucken 
hergestellt werden konnen. 

Das klassische Siebdruckverf ahren ist ein inter- 
mi ttierendes Verfahren, bei dera ein in einen Rah- 
men eingespanntes Sieb auf die stillstehende, zu 
bedruckende Flache abgesenkt und die Farbe mittels 
einer auf dem Sieb hin und her bewegten Rakel 
durch die nicht durch das negative Druckbild abge- 
deckten Offnungen des Siebes gestrichen und auf 
die zu bedruckende Flache aufgetragen wird. Dabel 
besteht das Sieb aus einem mehr Oder weniger fle- 
xiblen Gewebe, das durch den Rahmen in einem Span- 
nungszustand gehalten w1rd« 

Das klassische Siebdruckverf ahren ist zur Verwen- 
dung in schnell laufenden und demzufolge rotativen 
Druckmaschlnen, die mit mehreren Druckwerken un- 
terschiedlicher Druckverf ahren und mbglicherweise 
anderen Bearbeitungsstationen versehen sind, wegen 
des intermittierenden Verfahrens ungeeignet, da es 
eine Umstellung des rotativen Verfahrens in ein 
intermi ttierendes Verfahren erfordert. Es ist des- 
halb vorgeschlagen worden, Siebdruckverfahren rait 
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tels rotierenden Siebdruckzylindern mit festste- 
hender Rakel im Inneren des Zylinders zu entwik- 
keln. Dabei stellte sich jedoch das Problem der 
Herstellung von stabilen, verwindungsfreien Zylin- 
dern aus elnem notwendigerweise aus einem Gewebe 
bestehenden Material, das selbst keine oder nur 
geringe Festigkeit zum Abrollen eines daraus ge- 
forraten Zylindermantels auf einem Gegendruckzylin- 
der besitzt, und das durch das Auftragen einer 
lichtempfind lichen Schicht nicht wesentlich verfe- 
stigt werden kann bzw* nach dem Auswaschen der 
nicht bellchteten FVachen wieder an Festigkeit 
verliert. 

Es ist deshalb in der DE-OS 2728084 vorgeschlagen 
worden, auf einen aus einem metal! is chen Gewebe 
bestehenden StUtzmantel grosser Maschenweite einen 
nichtmetallischen Gazeschlauch aufzuschrumpfen und 
auf elektrolytischera Wege darauf zu befestigen und 
sodann die Oberflache des Gazes chlauches mit einer 
Kopierschicht zu versehen. Dieses Verfahren hat 
jedoch den Nachteil der Einzel herstellung. 
Ein weiterer auch durch das vorbezeichnete Verfah- 
ren nicht Uberwundener Nachteil der bekannten Be- 
schlchtungen von Siebdruckgeweben besteht darin, 
dass keine ebene Schichtoberflache auf dem unre- 
gelmassigen Gewebe erzielt werden kann. Bel dem 
Beschichten des Gewebes und dem anschllessenden 
Trocknen der Kopierschicht sinkt die lichtempf ind- 
liche Emulsion oder Losung in die Offnungen des 
Gewebes ein, sodass keine ebene und gleichmassig 
dicke Kopierschicht entsteht. Dieser alien Siebbe- 
schichtungs verfahren iramanente Nachteil kann auch 
nicht durch die Verwendung thixotroper Emulsionen 
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vermieden warden wie dies von Kyle, Der Siebdruck. 
Nr. 8/84, vorgeschlagen wurde, da bei zu geringer 
Thixotropitat ein Einsinken der Emulsion nach wie 
vor stattfindet, bei zu grosser Thixotropitat je- 
doch eine einwandfreie Entgasung des Gewebes nicht 
moglich 1st. 

Aus der US-PS 3.759.799 ist ein Verfahren zum Her- 
stellen von Siebdruckzylindern, die aus einero zwi- 
schen Endscheiben befestigten Stahlgewebe beste- 
hen, bekannt, durch das die vorgenannten Nachteile 
iiberwunden werden sollen. Nach diesem Verfahren 
wird zunachst eine GewebefVache aus rostfreiem 
Stahldraht mit einer fur die Dicke des Siebdrucks 
vorbestimmten Maschenweite vor einer als Kathode 
dienenden Platte aus poliertem, rostfreiem Stahl 
angeordnet und sodann die FVache mit dem davor 
angeordneten Gewebe elektrolytisch vernickelt. 
Nach dem Vernlckeln wird die GewebefVache, die 
nunmehr mit einer auf der Kathode gebildeten Nik- 
kelfolie verbunden ist, von der polierten Stahl- 
flache abgezogen, die Folienseite des Gewebes mit 
einer fotochemischen Schicht eben beschichtet, rait 
dem Druckbild belichtet und entwickelt. Nach dem 
Auswaschen der unbelichteten Flachen werden nun- 
mehr die offenliegenden FVachen die^Nickelfolie 
ausgeatzt, bis das Stahlgewebe frelliegt. 
Das bekannte Verfahren hat nicht nur den Nachteil, 
dass eine Vielzahl von Verfahrensschritten notwen- 
dig sind und die Siebschablonen nur einzeln herge- 
stellt werden kiinnen, sondern vor allem den Nach- 
teil, dass durch das Ausatzen der Nlckelbeschich- 
tung nicht nur die Festigkeit der Siebdruckf Vache 
wieder geschwacht werden kann, sondern dass auch 
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die durch die Vernickelung erzielte Verfestigung 
der Kreuzungspunkte des Stahlgewebes weggeatzt 
warden kann. Nachteilig ist vor allem, dass die 
Ktzung grosste Genauigkeit hinsichtlich der Kon- 
zentration des Ktzroittels und der Dauer der Xtzung 
erfordert, die nur durch sehr qualif izierte Fach- 
leute erzielt warden kann. 



Der Erfindung liegt einerseits die Aufgabe zugrun- 
de, ein Verfahren zum Herstellen von fotocheraisch 
beschichtetem Material rUr die Herstellung von 
Siebdruckzylindem zu finden, die nicht nur die 
Nachteile der bekannten Verfahren Uberwinden, son- 
dern auch die kontinuierliche Herstellung derarti- 
gen Materials gestatten. 

Die Losung der Aufgabe wird in einera Verfahren 
gesehen, durch das ein Chrorostahldrahtgewebe mit 
geeigneter Maschenweite mit Nickel lediglich elek- 
trolytisch. chemlsch oder durch Vakuuinbedaropfung 
soweit beschichtet wird, dass die Kreuzungspunkte 
des Gewebes verschiebungsfrei befestigt sind, und 
das verfestigte Material sodann mit einer oder 
mehreren Schichten mit lichtempfindlicher Emulsion 
Oder LSsung durch Auftragen der Emulsion oder Lo- 
sung auf einer ebenen Oberflache und Einbetten des 
Gewebes in die Ruckseite der Emulsions- oder LB- 
sungsschicht sowie deren Verbindung durch Auftra- 
gen einer weiteren Emulsionsschicht so beschichtet 
wird, dass eine ebene Kopierschicht auf der druck- 
seitigen Oberflache der Siebschablone entsteht. 
Dadurch wird ein Material erzielt, das auch nach 
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dem Entwickeln und Auswaschen der nicht belich- 
teten FVachen seine zum Herstellen eines Sieb- 
druckzylinders notwendige Festigkeit behalt, 
gleichzeltig aber eine nach der Beschichtung und 
Trocknung der Kopierschicht ebene Druckflache auf- 
weist, die ein Unterlaufen der Druckflache durch 
Farbe verhindert und ein Drucken mit hoher Auf lb- 
sung gestattet. Mit derartigen Schablonen und dar- 
aus geformten Siebdruckzylindern lassen sich Ra- 
sterdrucke in einer Feinheit erzielen, die bisher 
allein durch die Dehnung des Drucksiebes durch die 
Rakelbewegung und die damit verbundene Verschie- 
bung der Sieboffnungen nicht errelcht werden konn- 
ten. 

Die Verfestigung des Gewebes wird vorzugsweise 
durch elektrolytisches Beschichten mit Nickel vor- 
genommen, wobei das Chromstahldrahtgewebe in Bahn- 
form endlos kontinuierlich durch ein elektrolyti- 
sches Tauchbad gefiihrt wird, in dem die Gewebebahn 
direkt als Kathode dient. 

Vorzugsweise w1rd ein Chromstahldrahtgewebe in 
Leinenbindung mit einer Mesh-Zahl von 250 bis 500 
und einer Drahtstarke von 5 bis 50 my verwendet* 
Vorzugsweise wird auf das Chromstahldrahtgewebe 
eine Nickel schicht von 2 bis 20 my aufgebracht. 
Durch eine mehr oder weniger lange, Uber die zur 
Verfestigung notwendige Vernickelung der Gewebe- 
bahn hinausgehende Vernickelung des Gewebes kann 
die rUr die Menge der Farbauftragung wesentliche 
Maschenweite dadurch beeinflusst werden, dass die 
StahldrShte des Chromstahl gewebes mit einer vorbe- 
stimmten» die Maschenweite einschrSnkenden Nickel- 
schicht beschichtet werden, Dadurch wird vermie — 
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den, fiir verschieden dicke Farbauf tragungen von 
vorneherein Gewebe mit verschiedener Maschenweite 
zu verwenden. Ferner lasst sich unter Verwendung 
feinsten Materials, dessen Maschenweite beira Weben 
nicht mehr verkleinert werden kann, eine weitere 
Verringerung der Maschenweite erzielen, ohne Hate- 
rial verwenden zu mUssen, dessen urspriingliche 
Festigkeit bereits durch den geringen Durchmesser 
der verwendeten Stahldrahte beeintrachtigt ist. 
Im weiteren Zuge des Verfahrens wird die vernik- 
kelte Chromstahlgewebebahn kontinuierlich mit ei- 
ner Oder tnehreren Schichten einer lichtempf indli- 
chen Emulsion oder Lbsung so beschichtet, dass 
sich eine ebene Kopierschicht bildet. 
Vorzugsweise wird zur Bildung einer ebenen Kopier- 
schicht die lichtempfindliche Emulsion oder L'dsung 
auf eine ebene, bewegte, geheizte FVache aufgetra- 
gen und wahrend des Trocknungsvorganges der Emul- 
sion Oder Lbsung die vernickelte Chromstahlgewebe- 
bahn auf die RUckseite der sich bildenden Kopier- 
schicht gefiihrt und durch Aufbringen einer weite- 
ren Emulsions- oder Lbsungsschicht mit der Kopier- 
schicht verbunden. 

Dieses Verfahren ist besonders Tur dicke Kopier- 
schichten geeignet, wobei es von Vorteil ist, die 
RUckseite der Chromstahlgewebebahn und die darauf 
befindliche Schicht durch geeignete Mittel zu 
glatten, urn eine erschUtterungsfreie Rakelfuhrung 
zu ermbglichen und die Rakelabnutzung zu vermin- 
dern. 

Vorzugsweise kann die zweite Emulsions- oder Lb- 
sungsschicht wahrend dem ZurUhren der Chromstahl- 
gewebebahn zwischen der Gewebebahn und der ersten 
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Beschichtung vorgenommen werden. Dadurch wird von 
der auflaufenden Chromstahlgewebebahn die Emulsion 
Oder Losung durch die Siebdffnungen nach aussen 
gepresst und das Gewebe entgast und die Bildung 
von Blaschen oder Linsen verhindert. 
Flir sehr dlinne Kopierschichten ist es dagegen von 
Vorteil, anstelle einer zweiten Beschichtung die 
angetrocknete erste Kopierschicht lediglich mit 
Wasser oder Losungsmittel so zu benetzen, dass die 
Chromstahlgewebebahn sich ausreichend roit der Ko- 
pierschicht verbinden kann. 

Urn die Gefahr mangelhafter Ablbsung der Kopier- 
schicht von der ebenen geheizten Flache zu verhin- 
dern, falls diese nicht ausreichend poliert ist, 
hat es sich als vorteilhaft erwiesen» zur Bildung 
der Kopierschicht lichtempf indliche Emulsion oder 
Losung auf eine Schutzfolie, vorzugsweise aus Po- 
lyester, aufzutragen, die iiber die ebene, geheizte 
Flache gefuhrt wird. Die Schutzfolie kann nach dera 
Austrocknen des beschichteten Siebdruckgewebes 
abgezogen werden. Vorzugsweise verbleibt jedoch 
die Schutzfolie solange auf der Kopierschicht, bis 
diese belichtet wird, da die Kopierschicht durch 
die Folie vor mechanischen oder chemischen BeschS- 
digungen geschiitzt wird. 

Es konnen auch handelsubllche Kopierschichten, die 
auf einer Folie aufgebracht sind, verwendet wer- 
den. In diesem Falle wird zum Verbinden der Ko- 
pierschicht mit der Chromstahlgewebebahn die Ruck- 
seite der Kopierschicht durch Benetzen aktlvlert 
Oder eine Emulsions- oder Ldsungsschicht aufgetra- 
gen. 

Das so gewonnene, mit einer lichtempf ind lichen 



Seite 3 

0182195 



Schicht versehene bahnforraige Material kann an- 
schliessend blattweise geschnitten und lichtun- 
durchVassig verpackt und gelagert werden. Nach 
entsprechender Belichtung rait dem vorgesehenen 
Druckbild, dem Entwickeln und Auswaschen Vasst 
sich das Material zu Zylindermanteln formen, aus 
den unter Verwendung von Endscheiben Siebdruckzy- 
Under hergestellt werden konnen. 

Der Erfindung liegt die weitere Aufgabe zugrunde, 
Vorrichtungen zum Verfestigen durch Vernickelung 
und Beschlchten des verfestigten bahnformigen Ge- 
webes zu finden. 

Die Vorrichtung zum kontlnuier lichen Vernickeln 
besteht aus einer Anzahl von Tauchb'adern zum Rei- 
nigen und Entfetten der Chromstahlgewebebahn und 
einem elektrolytlschen Tauchbad fiir die Vernicke- 
lung, durch die die Gewebebahn kontinuierlich liber 
Walzen gefuhrt wird. In dem elektrolytlschen 
Tauchbad ist ein bis zur Halfte in das Bad eintau- 
chender Zylinder mit nicht leitender Oberflache 
angeordnet. Vor dem Zylinder ist eine negativ ge- 
polte elektrische Kontaktwalze angeordnet, Uber 
die die von der im elektrolytlschen Tauchbad von 
der darin angeordneten Anode ausgehenden und durch 
die Gewebebahn geleiteten elektrischen Striime ab- 
geleitet werden. 

Der Zylinder hat vorzugsweise einen moglichst 
grossen Durchmesser, ist vertikal verschiebbar und 
weist eine polierte OberfVache auf. 
Durch den grossen Durchmesser und damit den gros- 
sen Urafang des Zylinders wird erreicht, dass die 
Chromstahlgewebebahn wahrend des Vernickelungsvoi:- 
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ganges vollstandig abgestiitzt wird. Damit werden 
die bei freier Fuhrung der Gewebebahn nicht zu 
Vermel denden Wellenblldungen und deren Verfesti- 
gung vermleden. 

Durch die vertikale Verschiebbarkeit des Zylinders 
lasst sich ohne eine Anderung der Geschwindigkeit 
der kontinulerlichen Vernickelungsanlage die Ver- 
weildauer der Chromstahl gewebebahn im Tauchbad 
verandern. 

Durch die polierte OberfVache des nicht leitenden 
Zylinders wird erreicht, dass die Vernickelung auf 
der Riickseite der Chromstahl gewebebahn im Bereich 
der Drahte etwas abgeflacht ist. Diese Abflachung 
ist fur einen glatteren, erschutterungsfreien Lauf 
der Rakel im fertigen Siebdruckzylinder von Vor- 
teil. 

Ferner ist vor dem Tauchbad eine Breitstreckvor- 
richtung^ vorzugsweise in Form einer bombierten 
Waize angeordnet, urn das vor der Vernickelung 
leicht verschiebbare Gewebe moglichst gestreckt 
auf den Zylinder des Tauchbades zu fuhren. 

Die Beschichtungsvorrichtung zum Herstellen der 
Kopierschicht und dem Verbinden der Kopierschicht 
mit der verfestigten Chromstahl gewebebahn besteht 
aus einem oder mehreren beheizten Zylindern, einer 
Oder mehreren gegen den oder die beheizten Zylin- 
der angeordneten Beschlchtungsvorrichtungen, einer 
Zuriihrwalze fiir die vemickelte Chromstahl gewebe- 
bahn und einem Vorschub zum Transport der Bahn urn 
den Oder die Trocknungszylinder. Vorzugsweise wird 
ledigllch ein beheizten Zylinder grossen UmPanges 
verwendet, um den eine Folienabrollvorrichtung, 
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eine Beschichtungsvorrichtung, eine Zuruhrvorrich- 
tung, eine weitere Beschichtungsvorrichtung und 
eine Abzugsvorrichtung angeordnet sind. 
Die zweite Beschichtungsvorrichtung ist vorzugs- 
weise in einem Abstand von der ersten Beschich- 
tungsvorrichtung angeordnet, der das Antrocknen 
der ersten Schicht auf dera Umfangsabschnitt des 
Zylinders erlaubt. 

Vor allem bei Geweben mit geringer Maschenweite 
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die zweite 
Beschichtungsvorrichtung unraittelbar vor der Zu- 
rUhrungsvorrichtung fUr die vernickelte Chrom- 
stahlgewebebahn anzuordnen, uin eine einwandfreie 
Gewebeentgasung zu erzielen. 

Hinter der ZurUhrvorrichtung kann eine Kalandrier- 
walze angeordnet werden, urn die Riickseite der Ko- 
pierschicht zusatzlich zu g13tten. 
FUr sehr diinne Koplerschichten ist es vorteilhaft, 
anstelle einer zweiten Beschichtung die Kopier- 
schicht lediglich uber eine Benetzungsvorrichtung 
so zu aktivieren, dass eine ausreichende Verbin- 
dung mit der Chromstahlgewebebahn erzielt werden 

kann. 

Auf die ZufUhrung einer Polyesterfolie kann ver- 
zichtet werden, wenn der oder die Trockenzylinder 
derartig poliert sind, dass sich der Verbund aus 
vernickelter Gewebebahn und getrockneter lichterap- 
findlicher Emulsion oder L'dsung von dem Trockenzy- 
linder abzlehen IHsst. 

Die Vorrichtung hat den Vorteil, dass durch das 
Herstellen einer absolut planen Kopierschlcht auf 
dem Trocknungszylinder eine einwandfreie Druckbil- 
diibertragung mSglich 1st. 
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Zur weiteren ErVauterung der Erfindung wird auf 
das in den beigefUgten Zelchnungen dargestellte 
AusfUhrungsbeispiel der erfindungsgemassen Vor- 
rlchtungen verwiesen. 
Es zeigen 

Fig. 1 einen Schnitt durch eine mit einer Kopier- 

schlcht versehene Slebdruckschablone; 

Fig. 2 einen Schnitt durch eine mit einer Kopier- 

schicht versehene Siebdruckschablone gemass der 

Erfindung; 

Fig. 3 eine schematische Darstellung der Vernicke- 
lungsanlage; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung der Beschich- 
tungsanlage; 

Fig. 5 eine Ansicht auf der Linle A-A; 

Fig. 6 eine Ansicht auf der Linie B-B; 

Fig. 7 einen Schnitt durch die Bahn auf der Linie 

C-C. 

Die in Fig. 1 dargestellte Siebdruckschablone be- 
steht aus dem Gewebe 1 und der Kopierschicht 2. 
Aus der Darstellung wird deut1ich» dass an keiner 
der beiden Oberflachen eine das Unterlaufen der 
Druckflache verhlndernde, ebene Flache vorhanden 
ist. 

Die in Fig. 2 dargestellte Siebdruckschablone ge- 
mass der Erfindung we ist demgegeniiber eine Schutz- 
folie 3 auf, auf der eben die Kopierschicht aufge- 
tragen 1st. Die Schutzfolie 3, die die Kopier- 
schicht gegen mechanische und chemische Einflusse 
schiitzt, wird erst unmittelbar vor dem Bellchten 
der Kopierschicht entfernt. 

Die In Fig. 3 schematisch dargestellte Vorrlchtung 



• 
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zuni Vernickein der aus einem Chrorastahlgewebe rait 
einer Mesh-Zahl von 250 bis 500 my und einer 
Drahtstarke von 15 bis 30 my bestehenden Gewebe- 
bahn 4 besteht aus einer Abrollvorrichtung 5, bei- 
spielhaft dargestellten Reinigungs- und Vorberei- 
tungsbSdern 6,7, einer negativ gepolten Kontakt- 
walze 8, einer Breitstreckvorrichtung 9, hier in 
Gestalt einer borabierten Walze, einer Umlenkwalze 
10 2um Einfiihren der Gewebebahn 4 in das elektro- 
lytische Tauchbad 12, einer AbfUhrwalze 14, einem 
Vorschub 15 und einer Aufrollvorrichtung 16. In 
dem Tauchbad 12 1st ein grosser Ural enkzy 1 i nder 11 
angeordnet, dessen Oberflache roit einer nicht lei- 
tenden polierten Schicht versehen ist. In dem 
Tauchbad 12 ist eine Anode 13 angeordnet. 
Die Gewebebahn 4 wird nach dem Reinigen und Ent- 
fetten in den Tauchbadern 6, 7 Uber die Kontakt- 
walze 8 und die Breitstreckvorrichtung 9 mit der 
FUhrungswalze 10 an den Zylinder 11 in dem Tauch- 
bad 12 gerUhrt. Die Gewebebahn 4 ist die Kathode, 
auf der sich durch den Galvanisierungsvorgang die 
von der Anode 13 abgesonderten Nickel-Ionen abset- 
zen und dort je nach der Verweildauer der Gewebe- 
bahn 4 Im Tauchbad 12 und den sonstigen Galvani- 
sierungspararaetern eine mit Ausnahme der Rucksei- 
te der auf dem Zylinder aufliegenden Drahte des 
Gewebes gleichraassige Beschichtung des Gewebes mit 
einer 5 bis 20 my dicken Nickelschicht bilden. Die 
Gewebebahn 4 wird von dem Vorschub 15 Uber die 
AbfUhrwalze 14 aus dem Tauchbad 12 gezogen und 
nach dem Trocknen und eventuell notwendigen Nach- 
behandeln auf der Aufrollvorrichtung 16 aufge- 
rollt. 
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Die Gewebebahn 4 aus einem in Leinenbindung geweb- 
ten Chromstahlgewebe ist durch die Vernickelung 
derart verfestigt, dass sie den Anforderungen bin- 
sichtlich der Stabilitat als Siebdruckzylinder und 
dessen statisch-dynamischer Beanspruchung genugt. 

Die in Fig. 4 schematisch dargestellte Beschich- 
tungsvorrichtung besteht aus einem beheiztera Zy- 
linder 17, einer Abrollvorrichtung 18 fur die 
Schutzfolie 23, einer ersten Beschichtungswalze 
19, einer Abrollvorrichtung 20 fiir die Gewebebahn 
4, einer zweiten Beschichtungswalze 21 und einer 
Abfiihrvorrichtung 22 mit einem nicht dargestellten 
Vorschub. Zwischen den Beschichtungswalzen 19 und 
21 befindet sich die Antrocknungsstrecke 24, zwi- 
schen der Beschichtungswalze 21 und der Abfiihrvor- 
richtung 22 die Trocknungsstrecke 25. 
Die Beheizung des Zylinders 17 Ist so ausgelegt, 
dass Temperaturen von 40° C nicht Uberschritten 
werden, urn die sich auf dern Zylinder 17 bildende 
Kopierschicht aus llchtetnpf indlicher Emulsion oder 
Losung nicht zu schadigen. 

Zur Beschichtung wird von der Folienabrollvorrich- 
tung 18 die Schutzfolie 23 geringster Dicke, die 
vorzugswelse aus Polyester besteht, auf den Zylin- 
der 17 gefiihrt und mit der Beschichtungswalze 19, 
die gegen die Laufrlchtung des Zylinders 17 dreht, 
in vorbestimmter Dicke roit einer ersten Emulsions- 
schicht beschlchtet. Bel der Beschichtung ist hin- 
sichtlich der endgUltigen Dicke der Kopierschicht 
zu beachten, dass die Nassf llmst'arke unter Beriick- 
sichtigung des Feststoffanteils der Emulsion ein 
Mehrfaches der gewUnschten Kopierschlchtdicke sein 
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muss, wie in Fig. 5 dargestellt. Um eine Kopier- 
schichtdicke von 8 bis 40 my zu erzielen, ist des- 
halb unter Berucksichtigung eines Feststoffantei- 
les von ca 30 % der Emulsion ein Nassfilm von 30 
bis 150 miy aufzutragen. 

Sodann wird die Gewebebahn 4 von der Abrollvor- 
richtung 20 an den Zylinder 17 gefuhrt. Dabei ist 
zu beachten, dass die Spannung der Gewebebahn ge- 
ring gehalten wird, um ein zu tiefes Eindringen in 
die antrocknende Kopierschicht zu vermeiden. Mit- 
tels der Beschichtungswalze 21 ( Fig. 6 ) wird 
sodann auf die RUckseite der Gewebebahn 4 eine 
zweite Schicht der Emulsion aufgetragen, die sich 
mit der ersten Schicht durch die Offnungen der 
Gewebebahn 4 verbindet. Der Verbund aus der 
Schutzfolie 23, der Gewebebahn 4 und den Emulsi- 
onsschichten wird sodann im Verlauf der Trock- 
nungsstrecke 25 vol! stand ig getrocknet ( Fig. 7 ) 
und tiber die Abfuhrvorrichtung der weiteren Verar- 
beitung zugeFiihrt. 

Nach einem weiteren AusrUhrungsbeispiel wird die 
zweite Emulsionsschicht mit der Dosiervorrichtung 
26 zwischen der ersten Schicht und der Gewebebahn 
4 aufgetragen, wobei die Emulsion von der Innen- 
seite her durch die Offnungen der Gewebebahn 4 
gepresst wird. Dies hat den Vorteil, die Entgasung 
der Gewebebahn 4 besser zu gewahrleisten. Die an- 
schliessende Dosierwalze 21 wird in diesera Fall 
lediglich dazu verwendet, Uberschiissige Emulsion 
von der RUckseite der Gewebebahn 4 zu entfernen 
und die Schicht auf der RUckseite zu glatten. 
Nach einem weiteren Ausfuhrungsbei spiel kann auf 
das Auftragen einer zweiten Emulsionsschicht ganz 
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verzichtet werden. Die auf der Antrocknungsstrecke 
24 weitgehend getrocknete erste Emulsionsschicht 
wird in diesem Falle von der Oosierwalze 21 ledig- 
lich mit Wasser oder L'dsungsmittel benetzt, urn die 
Schicht oberflachlich anzulosen und eine ausrei- 
chende Verbindung mit der Gewebebahn 4 zu erzie- 
len. 

Der Aufbau der Siebdruckschablone wird durch den 
Verwendungszweck bestimmt, namlich die Dicke der 
herzustellenden Siebdruckfarbschicht und die Auf- 
ISsung des Druckblldes. 

Die Menge des Farbauftrages bestimmt sich durch 
die Farbmenge, die sich in den Slebdffnungen be- 
findet. Diese Farbmenge wird durch die Hohe der 
Sieboffnungen, also im wesentlichen durch die Dik- 
ke der Siebdruckschablone bestimmt. 
Es hat sich herausgestellt, dass zum Erzielen ei- 
nes Vollton-Druckes die Kopierschicht moglichst 
dick und die vernickelte Gewebeschlcht grossma- 
schig und moglichst hoch sein sol He. Die Hohe 
kann durch eine entsprechend starke Vernickelung 
der Gewebebahn erzielt werden. 

Zum Erzielen eines Druckes mit hoher Auflosung ist 
es dagegen vorteilhaft, mit einer dlinnen Kopier- 
schicht auf einem engmaschigen Gewebe mit gerin- 
ger, lediglich der Verfestigung des Webverbandes 
dienender Vernickelung zu arbelten. 
Erfindungsgemass werden folgende Parameter ange- 
wandt: 

Gewebe : 250 bis 500 mesh = 100 bis 200 FHden/cm. 

DrahtstSrke: 5 bis 50 my « 

Nickelschlcht: 2 bis 20 my. 

Fur die Bestlmmung der Farbschlchtdlcke wird - 
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abhangig von der zu verwendenden Farbe - die ein- 
einhalb- bis fUnffache Tiefe der SiebUffnung 
( Napfchentiefe ) berechnet. Die Entleerung der 
Napfchen ist erfahrungsgeraass auf 80 bis 90 % be- 
schrankt. Die Dicke des Chrorastahlgewebes betragt 
etwa bis zura 2 1/2 fachen der DrahtstSrke. da die 
Drahte ura Leinenverbund je nach ihrer Starke und 
der Maschenweite nicht unmittelbar aufeinander 

liegen. 

Die SiebbffnungsfVache betragt bei Siebschablonen 
nach obigen Parametern 5 bis 40 « der Gesamtsieb- 
fVache. 

Die Ausgestaltung von Siebschablonen Tur unter- 
schiedliche Verwendungsralle wird an den nachfol- 
genden AusrUhrungsbeispielen welter erVautert: 

Aufgabe 1: Brillianter FVachendruck C Gleichmassi- 
ger Volltondruck ) rait 30 my U.V.- Farbschicht 
( Nass Trocken ). 
LSsung 1: 

Maschenweite: 250/inch = 100/ cm. 
Drahtstarke: 36 my. 
Nickelschlcht: 6 - 8 my. 
Kopierschicht: 20 my- 
Schablonendicke: 95 - 100 my. 
Sieb'dffnung: 35 %. 

Bei 80 bis 90 prozentiger Napfchenentleerung er 
gibt dies eine Farbschicht von 20 bis 30 my. 



Aufgabe 2: DUnne Farbschicht mit hoher AufVdsung. 
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Losung 2: 

Maschenweite: 500/ inch « 200/ cm. 
Drahtstarke: 20 iqy. 
Nickelschicht: 6*8 my. 
Kopierschicht: 10 my. 
Schablonendicke: 65 - 70 my. 
SiebSffnung: 8 - 10 %. 

H1er spielt die Schablonendicke fUr die Farb- 
schichtdicke praktisch keine Rolle, sondern ledig- 
lich die Dicke der Kopierschicht. Bei 80 % Napf- 
chenentleerung wird also eine Aufliisung von 50 bis 
70 my, also Ourchmesser von Punkt oder Breite ei- 
ner Linie, und eine Farbpunkthohe von 6 bis 8 my 
erzielt. 

Eine Siebdruckschablone entsprechend vorstehendem 
Beispiel eriaubt einen an Buchdruckqualit'at heran- 
reichenden Rasterdruck im 54er Raster mit 10 bis 
90 prozentiger Farbdeckung, der mit den bekannten 
Siebdruckverfahren nicht erzielt werden kann. Dies 
beruht einerseits auf der moglichen Verkleinerung 
der Sieboffnungen durch die Vernickelung» anderer- 
seits auf der Kantenscharfe, die durch die ebene 
Kopierschicht erzielt wird. Bei den herkommlichen 
Beschichtungsverfahren folgt die Oberflache der 
Kopierschicht den Wellen der Drahte des Gewebes, 
wodurch im Druckbild der fiir den konventionellen 
Siebdruck charakteristische S'agezahn entsteht. 
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Ferd. Riiesch AG 
St. Gallen/ Schweiz 



Patentansprtiche: 

1. Verfahren zum Herstellen von f otochemisch be- 
schichteten Siebdruckgeweben zum Herstellen von 
Siebdruckzylindern, bestehend aus einem Chrom- 
stahldrahtgewebe, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Chromstahldrahtgewebe elektrolytisch, chemisch 
Oder durch Vakuumbedampfung rait Nickel beschichtet 
wird und auf einer Seite des vernickelten Chrom- 
stahldrahtgewebes eine ebene, aus einer oder meh- 
reren Sichten aus lichtempfindlicher Emulsion oder 
Losung bestehende Kopierschicht aufgebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Chromstahldrahtgewebe in Bahnform 
endlos kontinuierlich in einem elektrolytischen 
Tauchbad vernickelt wird, wobei die Chromstahlge- 
webebahn als Kathode verwendet wird. 

3. Verfahren gem'ass vorangehenden Ansprlichen, da- 
durch gekennzeichnet, dass ein Chromstahldrahtge- 
webe in Leinenbindung roit einer Mesh-Zahl von 250 
bis 500 und einer Drahtstarke von 5 bis 50 tiy ver- 
wendet wird. 

4. Verfahren nach vorangehenden Ansprlichen, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf das Chrom- 
stahldrahtgewebe eine Nickelbeschichtung von 2 bis 
20 my aufgebracht wird. 
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5. Verfahren gemass Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die vernickelte Chromstahlgewebe- 
bahn kontinuierllch mit einer oder mehreren 
Schlchten einer lichtempfind lichen Emulsion oder 
Ldsung beschichtet wird. 

6. Verfahren gemass Anspruch 5» dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zur Bildung einer ebenen Kopler- 
schicht lichtempf indliche Emulsion auf eine ebene, 
bewegte geheizte Flache aufgetragen wird, wahrend 
des Trocknungsvorganges der Emulsion die vernic- 
kelte Chromstahlgewebebahn auf die Riickseite der 
Kopierschicht geruhrt und durch Aufbringen einer 
weiteren Emulsionsschicht mit der Kopierschicht 
verbunden wird. 

7. Verfahren gemass AnsprUchen 5 und 6, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zweite Emulsions- oder 
Losungsschicht w'alhrend dem ZufUhren der vernickel- 
ten Chromstahlgewebebahn zwischen der Kopier- 
schicht und der Gewebebahn aufgebracht wird. 

8. Verfahren gemass Anspruch 5» dadurch gekenn- 
zeichnet, dass nach dem Antrocknen der Kopier- 
schicht und dem Zuruhren der vernickelten Chrom- 
stahlgewebebahn die Kopierschicht mit Wasser oder 
Losungsmittel benetzt wird. 

9. Verfahren gemass vorangehenden AnsprUchen, da- 
durch gekennzeichnet, dass zur Bildung einer ebe- 
nen Kopierschicht lichtempf indliche Emulsion oder 
Losung auf eine Schutzfolie aufgetragen wird, die 
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iiber eine ebene, geheizte Flache gefiihrt wird, 

10. Verfahren gemass vorangehenden Anspruchen, da- 
durch gekennzeichnet, dass auf die vernickelte 
Chromstahlgewebebahn eine Kopierschicht von 5 bis 
80 my Trockendicke aufgebracht wird. 

11. Verfahren gemass Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die vernickelte Chromstahlgewebe- 
bahn mit einer auf einer Folie aufgetragenen. 
trockenen Kopierschicht durch Aktivieren der Ko- 
pierschicht Oder mittels einer lichtempfind lichen 
Emulsion oder Losung verbunden wird. 

12. Vorrichtung zura kontinuier lichen Vernickeln 
von Chromstahlgewebebahnen (4) gemass Anspruch 1, 
bestehend aus einer Abroll vorrichtung (5), mehre- 
ren Tauchbadern (6,7) zura Reinigen und Entfetten 
der Chromstahlgewebebahn (4), einem elektrolyti- 
schen Tauchbad (12) und einem Vorschub (15), ge- 
kennzeichnet durch eine negativ gepolte Kontakt- 
walze (8) und einen in das elektrolytische Tauch- 
bad (12) eintauchenden, nicht leitenden Zylinder 

(11). 

13. Vorrichtung gemass Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass der Zylinder (11) in dem Tauch- 
bad (12) vertikal verschiebbar angeordnet ist. 

14. Vorrichtung gemass Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Zylinder (11) einen mbg- 
lichst grossen Durchmesser aufweist. 
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15. Vorrichtung gemSss Anspruch 12» dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die nicht leitende OberfVache 
des Zylinders (11) poliert ist. 

16. Vorrichtung gemass Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet» dass vor dem elektrolytischen Tauch- 
bad (12) eine Breitstreckvorrichtung (9) angeord- 
net ist. 

17. Vorrichtung gemass Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Breitstreckvorrichtung (9) 
aus einer bombierten Walze besteht. 

18. Vorrichtung zum Herstellen einer Kopierschicht 
(2) auf einer vernickelten Chromstahlgewebebahn 
(4) gemass Anspruch 1, gekennzeichnet durch einen 
Oder mehrere geheizte Zylinder, Mittel zum Auftra- 
gen einer lichtempfind lichen Emulsion auf den Oder 
die Zylinder und Nittel zum Zufiihren der vernik- 
kelten Chromstahlgewebebahn (4) auf die sich bil- 
dende Kopierschicht (2). 

19. Vorrichtung gemass Anspruch 18, gekennzeichnet 
durch einen geheizten Zylinder (17) grossen Urn- 
fangs, um den eine Abrollvorrichtung (18) fur eine 
Schutzfolie (23) mit Oder ohne Kopierschicht (2), 
eine Beschichtungsvorrichtung (19), eine Zufuhr- 
vorrichtung (20) der vernickelten Chromstahlgewe- 
bebahn (4), eine zweite Beschichtungsvorrichtung 
(21) und eine Abzugsvorrichtung (22) angeordnet 
sind. 
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20. Vorrichtung gemass Anspruch 19. dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die zweite Beschichtungsvor- 
richtung (21) von der ersten Beschichtungs vorrich- 
tung (19) in einera Abstand angeordnet ist, der das 
Antrocknen der ersten Emulsionsschicht erlaubt. 

21. Vorrichtung gemass Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die zweite Beschichtungsvor- 
richtung (26) vor der ZufUhrvorrichtung der Chrom- 
stahlgewebebahn (4) angeordnet ist. 

22. Vorrichtung gemass Anspruch 21, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach der ZufUhrvorrichtung (20) 
etne Kalandrierwalze (21) angeordnet ist. 

23. Vorrichtung gemass Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass nach der Beschichtungs- (26) 
und Zufiihrvorrichtung (20) eine Benetzungsvorrich- 
tung (21) angeordnet ist. 
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